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Abstract of FR2760999 

The invention concerns a method consisting in: 
continuously extruding, by means of a die with 
multiple slots, parallel films (31) of thermofusible 
material inside a cooling chamber (4), producing 
airtightness between the longitudinal edges of the 
films and the walls of the chamber; and in 
generating by turns in this chamber, and from the 
end located on the side of the die, successively in 
the different sections located on both sides of 
each film (31), low pressure and supply of cooling 
fluid, the two sections located on both sides of 
the same film being subjected, one to low 
pressure and the other to the supply of cooling 
fluid, and inversely during the next phase, so as 
to produce the deformation of the films and their 
being soldered two by two thereby producing 
honeycombs (36). 
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PROCEDE DE FABRICATION D'UNE STRUCTURE ALVEOLAIRE EN MATIERE THERMOFUSIBLE, ET 
DISPOSITIF POUR LA MISE EN OEUVRE DE CE PROCEDE. 

Ce procede consiste: 

- a extruder en continu, a I'aide d'une filiere a plusieurs 
fentes, des feuilles paralleles de matiere thermofusible a 
IMnterieur d'une chambre de refroidissement (4), avec reali- 
sation d'une etancheite entre les bords longitudinaux des 
feuilles et les parois de la chambre, et 

- a realiser dans cette chambre, et a partir de Textremite 
situee du cote de la filiere, successivement dans ies diffe- 
rents compartiments situes des deux cotes de chaque 
feuille, successivement une injection de fluide sous pres- 
sion et une depression, les deux compartiments situes des 
deux cotes d'une meme feuille etant pour I'un soumis a une 
depression et pour Pautre soumis a Taction d'un fluide sous 
pression, et inversement lors de la phase suivante, afin de 
realiser la deformation des feuilles et leur soudage deux a 
deux avec formation d'alveoles. 
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La presente invention a pour objet un procede de fabrication 
d'une structure alveolaire en matiere thermofusible, telle qu'en matiere 
thermoplastique, ou en caoutchouc, et un dispositif pour la mise en oeuvre 
de ce procede. 

La structure alveolaire selon I' invention permet d'obtenir, par 
exemple, des plaques dans lesquelles les alveoles sont perpendiculaires au 
plan de la plaque, ces plaques etant de structure alveolaire simple, ou de 
structure sandwich avec une ame alveolaire. 

II est deja connu de realiser des structures alveolaires en 
matiere thermofusible, qui sont essentiellement obtenues par quatre 
precedes. 

Le premier procede consiste a coller des films les uns sur les 
autres a I 'aide de bandes de colle decalees, puis a realiser un etirage pour 
obtenir une structure alveolaire. II s'agit d'une technique de fabrication en 
discontinu, qui est tres onereuse de mise en oeuvre. 

Un second procede consiste a realiser le thermoformage d'une 
feuille de matiere thermoplastique. II s'agit d'une technique de fabrication 
en discontinu, avec une depouille obligatoire des alveoles et une tres forte 
limitation de I'epaisseur de la structure obtenue. 

Un autre procede consiste a realiser I' injection de la structure a 
I'interieur d'un moule complexe. II s'agit, dans ce cas encore, d'une 
technique discontinue, avec une limitation de la taille des pieces produites. 

Un quatrieme procede consiste a extruder un profile de matiere 
thermoplastique plus ou moins complexe, comportant des decoupes 
menageant des alveoles. Les alveoles sont done orientees 
longitudinalement au sens d'extrusion. II convient, apres extrusion, de 
decouper le profile en tranches, de reorienter ces tranches a 90° par 
rapport a I'axe d'extrusion, et de fixer les tranches les unes aux autres, 
soit par collage, soit par thermofusion, avec ou sans materiau ajoute, tel 
que materiau tisse, aiguillete, feuille de matiere thermoplastique, pour 
realiser la formation d'un panneau. 

Cette technique est done complexe de mise en oeuvre, car 
necessitant des operations de reprise pour aboutir a un produit final 
constitue par un panneau. 

Les structures alveolaires, telles qu'elles viennent d'etre 
definies, possedent de tres bonnes qualites intrinseques resultant, d'une 
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part, de la structure alv6olaire et, cTautre part, de la nature du materiau 
thermofusible. Ces qualites sont notarnment la resistance mecanique a la 
compression, un faible poids, une recyclabilite, une thermoformabilite, un 
coefficient d'isolation thermique interessant, leur caractere imputrescible 
5 ainsi que la permeabilite a la plupart des rayonnements. Ces structures 
trouvent done des applications dans de nombreuses industries : 
automobile, navale, aeronautique, ferroviaire ainsi que dans le batiment et 
les travaux publics, permettant la realisation de structures sandwich 
remplagant avantageusement des mousses alveolaires et des elastomeres 

10 de type caoutchouc de conception classique. 

Le but de I'invention est de fournir un procede et un dispositif 
de fabrication d'une telle structure alveolaire, permettant une fabrication 
en continu d'une structure sous forme de panneau, sans necessiter 
aucune reprise, ce panneau pouvant etre constitue par une structure 

15 sandwich £ ame alveolaire. Un autre but de I'invention est de permettre un 
r§glage ais6 de l'6paisseur de la structure obtenue, en cours de realisation, 
ainsi que de la densite de cette structure, avec la possibility de faire varier 
la forme des alveoles en cours d'obtention de la structure. 

A cet effet, le procede qu'elle concerne, consiste : 

20 - a extruder en continu, a I'aide d'une filtere ci plusieurs fentes, 

des feuilles paralleles de matiere thermofusible a I'interieur d'une chambre 
de refroidissement, avec realisation d'une 6tancheite entre les bords 
longitudinaux des feuilles et les parois de la chambre, et 

- & realiser dans cette chambre, et £ partir de I'extremite situ6e 

25 du cote de la filiere, successivement dans les differents compartiments 
situes des deux cot6s de chaque feuille, successivement une injection de 
fluide sous pression et une depression, les deux compartiments situes des 
deux cotes d'une meme feuille etant pour Tun soumis a une depression et 
pour Tautre soumis a Taction d'un fluide sous pression, et inversement 

30 lors de la phase suivante, afin de realiser la deformation des feuilles et leur 
soudage deux a deux avec formation d'alveoles perpendiculaires a la 
direction d'extrusion. 

Cette technique est tres interessante, dans la mesure ou la 
structure sort en continu, directement de la filiere d'extrusion, avec des 

35 alveoles qui sont perpendiculaires a I'axe d'extrusion. II est done possible 
de sortir des structures alveolaires de tres grandes dimensions, par 
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exemple sous forme de panneaux, qui sont obtenus directement sans 
reprise. 

La mise en pression et depression des zones situees de part et 
d'autre de chaque feuille, assure, d'une part, la formation des alveoles et, 
5 d'autre part, le soudage, le fluide introduit entre deux feuilles, jouant le 
r6le d'un fluide de refroidissement dont la temperature est regulee, ce qui 
permet, apres application d'une feuille contre la feuille voisine, de realiser 
une fixation sur cette derniere par soudage. 

Un avantage par rapport a la technologie des films colles ou 
10 soudes, est que, selon I'invention, la partie soudee des feuilles est 
sensiblement de la meme epaisseur que la partie non soudee, ce qui 
aboutit a un gain de la densite de la structure, la legerete etant un critere 
important. 

II est possible de faire varier la forme des alveoles, qui peuvent 
15 se presenter sous forme de polygones reguliers ou non, sous forme 
elliptique, circulaire, ovale, avec la meme filiere, en cours de 
fonctionnement, en jouant sur differents parametres, tels que la vitesse 
d'extrusion, ainsi que les pressions et depressions appliquees 
successivement entre deux feuilles voisines. 
20 Un dispositif pour la mise en oeuvre de ce procede comprend 

une extrudeuse amenant la matiere thermofusible a I'etat visqueux a une 
filiere porte-manteau comportant plusieurs fentes paralleles destinees 
chacune a la formation en continu d'une feuille, chaque fente etant 
delimitee par deux pieces en forme de cones, realisees en materiau isolant 
25 thermique, et dans chacune desquelles est menagee une rainure 
susceptible d'etre reliee successivement a une source de fluide sous 
pression et a une source de depression, ce dispositif comprenant 
egalement une chambre de refroidissement tubulaire, de section 
rectangulaire, de hauteur egale a la hauteur de la structure a obtenir, dans 
30 le sens des alveoles de celle-ci, et de largeur egale a celle de la structure, 
un reservoir de fluide a partir duquel le fluide est preleve a I'aide d'une 
pompe, une pompe a depression, et un distributeur qui, associe a ces deux 
pompes ainsi qu'a un reseau le reliant aux differents compartiments situes 
des deux cotes des feuilles, est destine a relier successivement chaque 
35 compartiment avec la source de pression et avec la source de depression. 
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De toute fagon, I'invention sera bien comprise a I'aide de la 
description qui suit, en reference au dessin schematique annexe 
repr6sentant, a titre d'exemple non limitatif, une forme d'execution d'un 
dispositif pour la mise en oeuvre de ce procede de fabrication d'une 
5 structure alveolaire en matiere thermofusible : 

Figure 1 est une vue generale de ^installation ; 

Figure 2 est une vue en coupe et a echelle agrandie selon la 
ligne ■ I— 1 1 de figure 1 ; 

Figure 3 est une vue en perspective eclatee de la filiere et de 
10 I 'ensemble de sortie assurant la conformation de la structure alveolaire ; 

Figure 4 est une vue en perspective d'une variante de 
I'ensemble de sortie assurant la conformation de la structure alveolaire ; 

Figures 5 et 6 sont deux vues du distributeur assurant 
successivement la mise eh pression et la mise en depression des differents 
15 compartiments situes de chaque cote des feuilles ; 

Figures 7 et 8 sont deux vues en perspective de deux types de 
structure alveolaire susceptibles d'etre obtenus suivant le proc6d6 selon 
I'invention. 

La figure 1 represente une installation comprenant un dispositif 

20 d'extrusion 2 permettant d'amener une matiere thermofusible, telle qu'une 
matiere thermoplastique du type polypropylene ou elastom^re de 
caoutchouc a un etat pateux sous pression, en le repartissant sur une 
grande largeur par exemple au moyen d'une filiere porte-manteau 3. II va 
de soi que la largeur de la filiere, telle que representee au dessin et 

2 5 notamment & la figure 2, est restreinte, et sert simplement a illustrer le 
proc6d6 selon I'invention, le nombre d'alveoles obtenu pouvant etre 
beaucoup plus important sur une meme largeur. 

En aval de la filiere 3 est dispos6e une chambre 4 de 
conformation et de refroidissement de la structure alveolaire, qui est 

30 pressurisee. Dans la forme d'execution representee, cette chambre est au 
moins partiellement immergee dans un bac 5 contenant de I'eau 6. A la 
sortie de la chambre 4 est dispose un train de traction 7 constitue par 
deux rouleaux 8 entrames en sens inverse Tun de I'autre et prenant appui 
sur les deux faces de la structure alveolaire 9. En aval du bac 5 est 

35 dispose un dispositif 10 de soudage en continu de deux feuilles de 
revetement 12 devidees £ partir de deux bobines 13, afin de former des 
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peaux sur les deux faces de la structure alveolaire 9. Enfin, en aval du 
dispositif 10 est installe un dispositif de coupe 14, assurant la decoupe de 
la structure alveolaire transversalement a la direction d'extrusion afin de 
former des plaques. 
5 La filiere 3 comprend un bloc 15 represents plus en detail aux 

figures 2 et 3. Dans la partie centrale de ce bloc 15, dans laquelle est 
amenee la matiere a un etat visqueux sont menagees des fentes verticales 
16 paralleles, delimitees chacune par deux pieces voisines 17 en forme de 
cone, dont le sommet est tourne vers I'amont. Ces pieces 17 sont 
10 realisees en materiau isolant thermique, a bonne caracteristique 
mecanique, tel qu'un polyimide, recouvert dans la zone precedant les 
fentes d'un materiau caloporteur, par exemple a base d'or, d'argent ou de 
cuivre. II serait possible d'associer eventuellement a ce dispositif 
caloporteur, ou d'associer a chaque piece 17 en forme de cone, des 
15 moyens de chauffage. Cela permet d'apporter tres rapidement des calories 
recuperees en amont dans le materiau thermofusible, jusqu'au point de 
mise en forme de celui-ci afin de raccourcir le gradient thermique par 
rapport a la zone de refroidissement et de permettre a ce materiau 
thermofusible de ne pas avoir atteint sa temperature de solidification avant 
20 mise en forme. Compte tenu du fait que les fentes 16 sont paralleles, ces 
fentes vont permettre la formation de feuilles 31 paralleles. II est a noter 
que I'ecartement entre deux fentes voisines 16 correspond a la moitie de 
la largeur des alveoles de la structure alveolaire qui sera formee. La 
conformation de la structure alveolaire est assuree par I'intermediaire de 
2 5 deux ensembles de conformation de sortie 18, comportant des parties 
coniques 19 complementaires de celles 17 de la filiere, de maniere a 
permettre I'imbrication de ces dernieres et a assurer I'etancheite au circuit 
hydraulique. Chaque partie 18 est montee reglable verticalement sur la 
filiere 3, c'est-a-dire dans le sens des alveoles de la structure devant etre 
30 formee. Les deux ensembles 18 delimitent, par leur surface en regard 20, 
22, les zones d'appui des deux faces de la structure alveolaire 
perpendiculaire aux alveoles. 

II est a noter que les surfaces 20 sont convergentes depuis la 
sortie de la filiere en direction de la chambre de conformation et de 
35 refroidissement 4, dont les parois inferieure et superieure sont constitutes 
par les surfaces 22 des deux ensembles de sortie 18. Dans la mesure ou 
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une feuille possede une hauteur en sortie cTune fente 16, par exemple de 
32 mm, les surfaces 22 sont ecartees de 30 mm. Le passage de 32 mm a 
30 mm se fait par I'intermediaire des surfaces inclinees 20. Cela permet de 
beneficier d'un excellent contact entre les bords longitudinaux des feuilles 
5 en sortie de filiere et les parois superieure et inferieure de la chambre 22, 
assurant une parfaite delimitation des compartiments definis entre les 
dfff6rentes feuilles. 

Dans la forme d' execution representee a la figure 4, la surface 
20 inclinee de chaque element 18 presente une surface concave 23 en 

10 regard de la fente 16 assurant la formation de chaque feuille. II est ainsi 
possible de produire des feuilles d'une hauteur sensiblement plus 
importante que I'ecartement entre les deux surfaces 22, provoquant un 
repliement des bords superieur et inferieur contre les surfaces 22. Dans les 
parties coniques 17, situees de chaque cote d'une feuille sortant d'une - 

15 fente 16, sont menagees des rainures 24 longitudinales debouchant en 
aval. Chaque rainure est reliee par deux conduits 25 ou 26 a un collecteur 
respectivement 27 ou 28. Si une rainure est reliee par un conduit 25 a un 
collecteur 27, chaque rainure voisine est reliee par un conduit 26 a un 
collecteur 28. Chaque collecteur 27, 28 peut successivement etre relie par 

20 I'intermediaire d'un distributee 29 S une pompe a depression 30 et k une 
pompe 32 d'alimentation en fluide sous pression, ce fluide etant constitue 
par Teau 6 du bac 5, qui subit une thermoregulation par I'intermediaire 
d'un dispositif 33. II est done possible, suivant la position du distributeur, 
et pour une rainure 24 donnee, soit de relier celle-ci a la pompe a 

25 depression 30, et ainsi de creer une depression entre les deux feuilles 
delimitant le compartiment dans lequel d6bouche cette rainure 24, soit de 
realiser Palimentation en fluide de cette rainure 24 a partir du bac 5, par 
rinterrnediaire de la pompe 32. La valeur de la pression peut etre de 
Tordre de 1 bar et celle de la depression de Tordre de 0,6 bar (1 bar = 

30 10 5 Pa). 

Les figures 5 et 6 representent un distributeur a six voies dans 
deux positions. 

Dans la position representee a la figure 5, les collecteurs 28 
sont relies a la source de depression 30, et les collecteurs 27 sont relies a 
35 la pompe 32 et alimentes en fluide sous pression. A la figure 6, il s'agit de 
Tinverse. 
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Afin de limiter les pertes de charge, des rainures 34 sont 
menagees dans Pensemble de sortie 18, qui viennent cooperer avec les 
rainures 24 de la piece principale de la filiere, pour former des canaux de 
grande section permettant successivement introduction de fluide sous 
5 pression et la mise en depression des compartiments delimites par les 
feuilles. 

La chambre de refroidissement 4 est egalement delimitee 
lateralement par deux parois 35, realisant I'etancheite au niveau des deux 
feuilles extrudees les plus exterieures. 

10 La chambre de refroidissement est done pressurisee, dans la 

mesure ou I'eau amenee par les rainures 24, ne peut pas s'echapper. 

En pratique, la combinaison d'une depression exercee dans un 
compartiment entre deux feuilles et d'une pression de fluide exercee dans 
le compartiment voisin provoque le rapprochement des deux feuilles, ainsi 

15 que leur soudage, le fluide sous pression constitue par de I'eau assurant le 
refroidissement de la matiere sur une face de chaque feuille. L'inversion 
des ph6nomenes de pression et de depression successivement dans les 
rainures 24 provoque la formation des alveoles, et I'obtention d'une 
structure telle que representee a la figure 7. 

20 La chambre de conformation et de refroidissement 4 6tant 

pressurisee par I'eau, cette eau contenue dans les alveoles 36 se 
dSpressurise et alimente le bac 5, a la sortie de la chambre 4. Une fois le 
procede en cours de fonctionnement, il est possible de se passer du train 
de traction 7. En effet, la pression du fluide de refroidissement, aliment6e 

2 5 par les collecteurs 27 et 28 selon le cycle, etant inferieure & la pression de 
la matiere thermofusible issue de Textrudeuse, une force de reaction dans 
la chambre pressurisee 4 oblige la structure alveolaire forrnee a en sortir 
et, de ce fait, & assurer la traction au niveau de la sortie de la filiere. 
L'avantage est que cette sortie est saccadee du fait de ['inversion a 

30 chaque cycle de formation d'alveoles de Talimentation en fluide et de la 
depression. II en resulte que les parties soudees des feuilles sont plus 
etirees, done plus fines, que les parties non soudees, ce qui aboutit a un 
gain de poids de la structure ainsi forrnee. II est possible de conjuguer les 
caracteristiques du train de traction £ faible vitesse et de la pression du 

35 fluide de refroidissement, superieure a ce qu'elle devrait etre au regard de 
cette vitesse, pour r6aliser des alveoles a forme particuliere, telles que des 



BNSDOCID: <FR 2760999A1_L> 



2760999 



8 

alveoles bombees ou des alveoles 37 avec une peau superieure et une 
peau inferieure partielles 38, comme montre a la figure 8, une telle 
configuration etant obtenue avec I'ensemble de sortie represents a la 
figure 4. 

L'6tanch6ite au niveau de la chambre 4 peut etre obtenue en 
realisant les parois en un materiau a bon coefficient de friction, par 
exemple en une mousse elastornere. 

Le liquide de refroidissernent peut etre a une temperature de 
Tordre de 30°C, par exemple, pour du polypropylene, ce qui evite un 
phenomene de trempe de la matiere thermofusible a la sortie de la filiere, 
ce qui I'empecherait de se deformer et de se souder puisqu'elle serait 
immediatement figee. Dans le procede selon I'invention, au contraire, la 
face des feuilles du cote depression, ne trouve pas suffisamment de 
frigories et se trouve done soudable par contact et sous I'effet d'u nitres 
legere pression contre une autre feuille, en raison de la depression. 

En ce qui concerne le dispositif pour la mise en oeuvre du 
procede, il est possible de realiser tant la filiere que I'ensemble de sortie et 
de conformation soit par usinage de pieces massives, soit par juxtaposition 
d'el6ments unitaires. 

Comme il ressort de ce qui precede, I'invention apporte une 
grande amelioration a la technique existante en fournissant un procede de 
fabrication de structure alveolaire, de conception simple, permettant 
I'obtention d'une structure en continu, dans laquelle les alveoles sont 
orientees perpendiculairement a I'axe d'extrusion, ce qui autorise 
I'obtention de plaques de grandes dimensions, qui sont directement 
utilisables, apres avoir ete decoupees en sortie, ou qui peuvent etre 
revetues immediatement par des feuilles de revetement formant peaux. 

Comme il va de soi, Tinvention ne se limite pas au seul mode 
de mise en oeuvre de ce procede, ni a la seule forme d'execution du 
dispositif, decrits ci-dessus a titre d'exemple non limitatifs, elle en 
embrasse au contraire toutes les variantes. C'est ainsi notamment que les 
parties coniques 17, 19, pourraient etre remplacees par des parties planes 
ou en forme de demi-dornes, sans que Ton sorte pour autant du cadre de 
^invention. 
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REVENDICATIONS 

1. Procede de fabrication d'une structure alveolaire en matiere 
thermofusible, caracterise en ce qu'il consiste : 

- a extruder en continu, a I'aide d'une filiere a plusieurs fentes, 
des feuilles paralleles (31) de matiere thermofusible a I'interieur d'une 
chambre de refroidissement (4), avec realisation d'une etancheite entre les 
bords longitudinaux des feuilles et les parois de la chambre, et 

- a realiser dans cette chambre, et a partir de I'extremite situee 
du cote de la filiere, successivement dans les differents compartiments 
situes des deux cotes de chaque feuille (31). successivement une injection 
de fluide sous pression et une depression, les deux compartiments situes 
des deux c6tes d'une meme feuille 6tant pour I'un soumis a une 
depression et pour I'autre soumis a Taction d'un fluide sous pression, et 
inversement lors de la phase suivante, afin de realiser la deformation des 
feuilles et leur soudage deux a deux avec formation d' alveoles (36) 
perpendiculaires a la direction d'extrusion. 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise en ce qu'il 
consiste a realiser la mise en pression alternativement des differents 
compartiments a I'aide d'un fluide de refroidissement dont la temperature 
est regulee. 

3. Procede selon I'une quelconque des revendications 1 et 2, 
caracterise en ce que le fluide de mise en pression est constitue par de 
I'eau. 

4. Procede selon I'une quelconque des revendications 1 a 3, 
caracterise en ce qu'il consiste a realiser I 'extrusion des feuilles paralleles 
(31) dans une chambre de refroidissement pressurisee (4) en raison de 
I'etancheite realisee, d'une part, entre les bords longitudinaux des feuillez 
et deux parois (22) de la chambre et, d 'autre part, entre les deux feuilles 
exterieures et les deux autres parois (35) de la chambre. 

5. Procede selon I'une quelconque des revendications 1 a 4, 
caracterise en ce qu'il consiste a former des feuilles (31) dont la hauteur 
est superieure a celle de la chambre de refroidissement. 

6. Procede selon I'une quelconque des revendications 1 a 5, 
caracterise en ce qu'il consiste a exercer successivement dans chaque 
compartiment situe d'un cote d'une feuille (31) une pression de I'ordre de 
1 bar et une depression de I'ordre de 0,6 bar (1 bar = 10 5 Pa). 
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7. Dispositif pour la rnise en oeuvre du procede selon Tune des 
revendications 1 a 6, caracterise en ce qu'il comprend une extrudeuse (2) 
amenant la matiere therrnofusible a Petat visqueux a une filiere porte- 
manteau (3) comportant plusieurs fentes (16) paralleles destinees chacune 

5 a la formation en continu d'une feuille (31), chaque fente (16) etant 
delimitee par deux pieces (17) en forme de cones, realisees en materiau 
isolant thermique, et dans chacune desquelles est menagee une rainure 
(24) susceptible d'etre reliee successivement a une source (32) de fluide 
sous pression et a une source de depression (30), ce dispositif comprenant 

10 egalement une chambre de refroidissement (4) tubulaire, de section 
rectangulaire, de hauteur egale a la hauteur de la structure & obtenir, dans 
le sens des alveoles de celle-ci, et de largeur egale a celle de la structure, 
un reservoir (5) de fluide a partir duquel le fluide est preleve & I'aide d'une 
pompe (32), une pompe a depression (30), et un distributeur (29) qui, 

15 associe a ces deux pompes (30, 32) ainsi qu'a un r6seau (25, 26, 27, 28) 
le reliant aux differents compartiments situes des deux cotes des feuilles, 
est destine a relier successivement chaque compartiment avec la source 
de pression (32) et avec la source de depression (30). 

8. Dispositif selon la revendication 7, caracterise en ce que 
20 chaque piece (17) en forme de cone disposee d'un cote d'une fente (16) 

de la filidre est revetue d'un materiau caloporteur et/ou equipee de moyens 
de chauffage. 

9. Dispositif selon Tune quelconque des revendications 7 et 8, 
caracterise en ce que la chambre de refroidissement (4) est au moins 

25 partiellement immergee dans un bac de refroidissement (5) contenant de 
Teau, dans lequel passe la structure alveolaire £ la sortie de la chambre, 
I'eau contenue dans le bac (5) constituant le fiuide sous pression 
participant a la mise en forme et au refroidissement des feuilles (31) a 
I'interieur de la chambre pour former les alveoles (34). 

30 10. Dispositif selon Tune quelconque des revendications 7 & 9, 

caracterise en ce que la filiere (3) est associee £ deux ensembles de sortie 
(18) comportant des parties coniques (19) complementaires de celles (17) 
de la filiere dans lesquelles debouchent les rainures (24) assurant 
successivement la mise en pression et la depression, les parties coniques 

35 (19) des deux ensembles venant s'imbriquer dans celles (17) de la filiere, 
de part et d'autre des fentes de formation des feuilles (31), les deux 
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ensembles delimitant par leurs faces (22) en vis-a-vis les deux faces de la 
structure alveolaire perpendiculaire aux alveoles. 

11. Dispositif selon ta revendication 10, caracteris6 en ce que 
les deux faces (20) en vis-a-vis des deux ensembles de sortie (18) 

5 associes a la filiere sont convergentes depuis la sortie de la filiere en 
direction de la chambre de refroidissement pressurisee (4). 

12. Dispositif selon la revendication 11, caracterise en ce que 
les faces (20) en vis-a-vis des deux ensembles de sortie comporte une 
surface concave (23) en regard de la sortie de chaque feuille. 

10 13. Dispositif selon Tune quelconque des revendications 10 a 

12, caracterise en ce que les deux ensembles de sortie (18) sont montes 
reglables relativement a la filiere (3), dans la direction des alveoles (34), 
afin de permettre le reglage de I'epaisseur de la structure alveolaire. 

14. Dispositif selon Tune quelconque des revendications 7 a 
15 13, caracterise en ce qu'en aval de la chambre de refroidissement (4) est 

dispose un dispositif de traction (7) constitue par deux rouleaux (8) 
entrames en sens inverse Tun de I 1 autre et prenant appui sur les deux 
faces de la structure alv6olaires perpendiculaires aux alveoles. 

15. Dispositif selon Tune quelconque des revendications 7 a 
20 14, caracterise en ce qu'il comporte, en aval de la chambre de 

refroidissement (4), un dispositif (14) de decoupe de la structure 
alveolaire, transversalement a la direction d 'extrusion, afin de former des 
plaques. 

16. Dispositif selon Tune quelconque des revendications 7 a 
25 15, caracterise en ce qu'il comporte, en aval de la chambre de 

refroidissement (4), un dispositif (10) de soudage en continu, sur les deux 
faces de la structure alveolaire de deux feuilles de revetement (12) 
formant peaux. 
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